This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 



BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 



BLACK BORDERS 

TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
FADED TEXT 
ILLEGIBLE TEXT 
SKEWED/SLANTED IMAGES 
COLORED PHOTOS 

BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 
GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 




© bundesrepublik @ Gebra uchsm uster 

DEUTSCHLAND pg 29804413 U1 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



@. Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
@ Eintragungstag: 
@ Bekanntmachung 
im Patentblatt: 



298 04 413.7 
12. 3.98 
14. 5.98 

25. 6.98 



® Int. CI. 6 : 

B 27 G 13/12 

B 23 B 27/16 'i- 
B 23 C 5/22 3 

CO 
r- 
*t 

<t 
O 

CO 
O) 
CM 

LU 
Q 



© Innere Prioritat: 
297 06 589.0 



12. 04. 97 



© Inhaber: 

Ledermann GmbH, 72160 Horb, DE 

® Vertreter: 

Patentanwalt Dipl.-lng. Walter Jackisch & Partner, 
70192 Stuttgart 



® Fraswerkzeug zur Bearbeitung von Werkstucken aus Hoiz, einem Holzwerkstoff, einem Kunststoff o.dgl. 



r— 

o 

00 

o> 
cm 

LU 

Q 



Paten!- und RechtsaowaRs-Kanzlei 

Patentanwalt Dipl. Ing. Walter Jackisch & Partr^f 
Msnzelstr. 40- 70192 Stuttgart 



Ledermann GmbH 
StadionstraBe 2 

72160 Horb 



- 2a 



A 41 OOO/mxie 
11.03.98 



Fraswerkzeug z ur B ea rh eituna von Werkstiickgn *r.- Holz 
emem Holzwerkstof f . einem Kunststoff oder deraleichgn 



Die Erfindung betrifft ein Fraswerkzeug zur Bearbeitung von 
Werkstvicken aus Holz, einem Holzwerkstof f , einem Kunststoff 
oder dergleichen der im Oberbegriff des Anspruchs 1 angege- 
benen Gattung. 



Es sind Fraswerkzeuge mit auswechselbaren Schneidplatten 
bekannt, die durch eine oder mehrere Schrauben am Werkzeug- 
grundkorper befestigt werden. Der Werkzeuggrundkorper weist 
pro Schneidplatte eine L-formige Aussparung auf, die den 
Plattensitz bildet, in den die Schneidp-latte eingelegt 
wird. Dabei liegt die Schneidplatte am Grund der Aussparung 
auf und ist auf. ' diese Weise in radialer Richtung positio- 
niert. Durch eine in der Schneidplatte befindliche Bohrung 
ist eine Schraube gesteckt, welche in ein Gewinde einer 
sich im Werkzeuggrundkorper. befindlichen Bohrung geschraubt 
ist, wobei der Schraubenkopf gegen die Schneidplatte und 
die Schneidplatte gegen den Werkzeuggrundkorper driickt . 

Die DE 43 25 999 beschreibt ein Werkzeug zur Metall- 
bearbeitung, das. als Fraswerkzeug ausgebildet ist, Dieses 
Werkzeug wird im wesentlichen aus einem eine Aufnahme und 
Schneiden umfassenden Tragteil gebildet. Es sind mehrere 
auswechselbare Schneidplatten in dem Schneidenteil aufge- 
nommen, welche an diesem mit einer Schraube fixiert sind. 
Das Schneidenteil weist eine Ausnehmung zur Aufnahme der 



Schneidplatten auf , und in den Ausnehmungen sind Bohrungen 
vorgesehen, die von der Anlageflache in den Schneidenteil 
fiihren. Diese Bohrung dient zur Aufnahme der Schraube, die 
zum Befestigen der Schneidplatte gegen die Anlageflache in 
ein Gewinde schraubbar ist. Die Schraube weist einen FQh- ■ 
rungsschaft auf, der die Schneidplatte in einer Aufnahme- 
offnung durchdringt und bis zu einem Abschnitt der im 
Schneidenteil befindlichen Bohrung ragt, wobei dieser Ab- 
schnitt bezogen auf den Fiihrungsschaf t als Spielpassung 
ausgefuhrt ist. Bei dieser Anordnung liegt die Schneid- 
platte im Plattensitz des Grundkorpers und am Kopf der 
Schraube formschliissig an, so da/3 die Fertigungstoleranzen 
des Plattensitzes und der Schraube nur durch eine Verfor- 
mung der Schraube ausgeglichen werden konnen. Dies ist aus- 
schlie/31ich bei relativ niedrigen Drehzahlen bzw. Massen, 
also kinetischen Energien der Schneidplatten moglich, so 
da/3 ein derartiges System zwar bei Metallbearbeitungswerk- 
zeugen realisierbar , nicht jedoch fur die Holzbearbeitung 
zu benutzen ist. 

Zur Bearbeitung von Holz, Holzwerkstof f en oder Kunststoffen 
werden vorzugsweise Schneidplatten aus Hartmetall einge- 
setzt. Die Schneidplattenrohlinge werden bereits mit den 
Aufnahmebohrungen fUr die Bef estigungsschrauben versehen. 
Diese Schneidplattenrohlinge werden gesintert und an- 
schliei3end bearbeitet, so daJ3 sie den gebrauchsf ertigen Zu- 
stand erhalten. Bei dem Sintervorgang reduziert sich das 
Volumen der Schneidplattenrohlinge urn bis zu 20%. Dies hat 
zur Folge, daJ3 sich auch Pormanderungen im Bereich der Auf- 
nahmebohrungen ergeben. Urn diese Anderungen auszugleichen, 
werden die Ma!3e der Aufnahmebohrungen grob tolerielrt. 

Wie bereits vorstehend beschrieben, werden die Schneidplat- 
ten mittels Schraube'n im Werkzeuggrundkorper befes'tigt. Da- 
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bei ist wegen der Bohrungstoleranzen der Schneidplatten sc 
wie der Schraubentoleranzen ein relativ grofles Spiel gege- 
ben. Die Fixierung der Schneidplatte erfolgt somit durch 
die mittels der vom Schraubenkopf auf gebrachten Reibkraft. 
Hierfiir werden vorzugsweise Linsenkopf schrauben mit einem 
Gewinde der Grofie M3 bis M4 eingesetzt. Solche Schrauben 
kdnnen somit nur mit einem vergleichsweise geringen Anzugs 
moment angezogen werden, was zur Polge hat, da/3 die resul- 
tierende Reibkraft zwischen Schraubenkopf und Schneidplat- 
tenflache ebenfalls gering ist. Damit im betrieblichen Ein 
satz des Werkzeugs die auftretenden Fliehkrafte die Grofle 
der Haftreibung nicht uberschreiten, konnen somit nur ent- 
sprechend begrenzte Schnittgeschwindigkeiten gefahren wer- 
den. Sofern die auftretenden Fliehkrafte die Haftreibung 
iiberwinden, fiihrt dies dazu, dafi die Schneidplatten sich 
nach aueen verschieben oder sogar radial beschleunigt wer- 
den, bis der Rand der Auf nahmebohrung gegen den Schrauben- 
schaft prallt. Der Flugkreisdurchmesser der Schneidplatte 
vergrofiert sich undefiniert mit der Folge, daB bei einem 
mehrschneidigen Werkzeug nur eine Schneide zum Einsatz 
kommt bzw. bei sich erganzenden Schneidplatten ein Versatz 
entsteht . 

Der vorliegenden Brfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Fraswerkzeug der im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten 
Gattung zu schaffen, bei dem die Schneidplatte mit einfach 
gestalteten Bef estigungsmitteln auch bei hoher Bean- 
spruchung und groflen Fliehkraften stets sicher an dem 
Schneidenteil gehalten wird. 

Diese Aufgabe wird durch ein Fraswerkzeug zur Bearbeitung 
von Werkstiicken aus Holz, einem Holzwerkstof f , einem Kunst- 
stoff oder dergleichen mit den Merkmalen des Anspruchs 1 
gelost. 
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Die wesentlichen Vorteile der Erfindung sind darin zu se- 
hen, dafi das Fraswerkzeug wesentlich hohere Anf prderungen 
an die Sicherheit erftillt und daG die Schnittgeschwindig- 
keit wesentlich gesteigert wird. Beim Auswechseln der Plat- 
te sind lediglich die Schrauben einzudrehen und festzuzie- 
hen, ein zusatzliches Justieren zum erreichen der Prof ilge- 
nauigkeit ist nicht erf orderlich. 

Das erf indungsgemaBe Fraswerkzeug ermoglicht Umfangsge- 
schwindigkeiten bis zu 80 m/sec. Da die Bef estigungschrau- 
ben die Schneidplatten nicht quer zur Schraubenlangsachse 
belasten, ist die Schneidplatte reibschliissig am Aufnahme- 
teil gehalten, eine Biegeverf ormung der Bef estigungsschrau- 
be ist ausgeschlossen. Die Bef estigungsschrauben sind aus- 
schlieGlich auf Zug belastet. Hur wenn der Reibschlufl uber- 
wunden wird, beispielsweise infolge Oberlastung, geht der 
Reibschlufl in einen durch den Fuhrungsschaf t gegebenen 
FormschluG uber, der die Schneidplatte auch in einem sol- 
chen Fall sicher halt. 

Die Schraube weist mindestens eine Kerbe auf, bevorzugt 
wird jedoch auf jeder Seite des Fuhrungsschaf tes eine Kerbe 
vorgesehen. Dabei ist zwischen Kopf und Fuhrungsschaf t eine 
Ringkerbe angeordnet, die verhindert, daG Kerbspannungen am 
Obergang zwischen dem Kopf der Schraube und dem Fuh- 
rungsschaf t auftreten, und durch die dem Kopf benachbarte 
Anordnung des Fuhrungsschaf tes ist sichergestellt , dafl ein 
Abschnitt des Fuhrungsschaf tes innerhalb der Schneidplatte 
Oder der Stiitzplatte liegt. Auf diese Weise konnen die To- 
leranzen in radialer Richtung minimiert werden. Zwischen 
einem Gewindeabschnitt der Schraube und dem Fuhrungsschaf t 
ist eine ringformige Kerbe angeordnet . Durch diese Kerbe 
entsteht zwischen dem Fuhrungsschaf t und dem Gewindeab- 



4-1000B .HA 



5 



• • •* 






• • 


• • 


• • • 


• * 




• • 




• • • • 


• « 


• • 


* • • • 


* 


• # 


• « • • • * • 




• • 


• • 



schnittein Bereich mit grofierer Elastizitat, in dem die 
gesamte Verformung infolge der unterschiedlich wirkenden 
Krafte im Gewindeabschnitt und an dem' Kopf auf genommen 
wird. Fur den Fall einer Oberbeanspruchung der Schraube 
stellt die Kerbe eine definierte und berechenbare Soll- 
bruchstelle dar, so da/3 der Fiihrungsschaf t selbst im Falle 
der Oberbeanspruchung der Schraube in Zugkraf trichtung 
weiterhin mit dem Kopf der Schraube verbunden bleibt. 

Da vorzugsweise das Langen/Durchmesser-Verhaltnis der Pas- 
sung zwischen dem Fuhrungsschaf t und dem Abschnitt der 
Bohrung derart bemessen ist, da/3 bei Binwirkung von Quer- 
kraften ein Verkeilen des Fuhrungsschaf tes in der Bohrung 
erfolgt, wird bei rotierendem Fraswerkzeug und der demzu- 
folge einwirkenden Fliehkra'ft der Fuhrungsschaf t innerhalb 
der Bohrung gehalten, so da/3 die Schneidplatte sich nicht 
losen.kann. Als ausreichende Lange der Passung zwischen 
FUhrungsschaf t und dem betreffenden Abschnitt der Bohrung 
wird eine axiale Erstreckung des Fuhrungsschaf tes innerhalb 
der Bohrung angesehen, die mindestens 1/3 des Durchmessers 
des Fuhrungsschaf tes betragt. 

Die Aufnahmeoffnung in der Schneidplatte weist vorzugsweise 
eine Wandung auf, die orthogonal zur Anlageflache verlauft, 
so dafi bei Wirksamwerden des Formschlusses eine f lachige 
Anlage der Schneidplatte an dem Fuhrungsschaf t gegeben ist. 
Aufierdem ist die Aufnahmeoffnung in der Schneidplatte so 
gestaltet, da/3 sie an ihrem dem Kopf der Schraube zuge- 
wandten Ende einen Querschnitt aufweist, der in jeder Er- 
streckung geringer ist als die dem Fuhrungsschaf t benach- 
barte Seite des Kopfes der Schraube. Dadurch ist sicherge- 
stellt, da/3 der Schraubenkopf sich groflflachig auf der 
Ebene rund um die Aufnahmeoffnung an der Schneidplatte ab- 
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• stutzt. Die Querschnittsform der Auf nahmeof fnungen kann ein 
Kreis oder ein Langloch. sein. 

Die Auf nahmeof fnung in der Schneidplatte ist vorzugsweise 
derart bemessen oder positioniert , daG sie in rad'iaier 
Richtung der Schneidplatte bezogen auf den Fuhrungsschaf t 
ein maximales Spiel von ca. 6,2 mm aufweist. Damit wird si- 
chergestellt, dal3 selbst bei Oberwinden der Haftreibung 
zwischen Schneidplatte und einer Anlageflache der Ausneh- 
mung im Schneidenteil der Schneidenf lugkreis urn hochstens 
0,4 mm vergrofiert wird. Eine daruber hinaus gehende Bewe- 
gung in radialer Richtung ist vollig ausgeschlossen. 

Damit der durch die ringftirmige Kerbe zwischen dem Gewinde- 
abschnitt und dem Fuhrungsschaf t gebildete Bereich eine 
ausreichende Elastizitat besitzt, ist es zweckmafiig, dafl 
die Tiefe der Kerbe etwa 10% des Durchmessers des Fuhrungs- 
schaf tes und die axiale Lange der Kerbe etwa 30% des Durch- 
messers betragt. 

GemaO einer weiteren Ausfiihrungsf orm der Erfindung ist zwi- 
schen der Anlageflache und der Schneidplatte eine Stiitz- . 
platte vorgesehen, deren Kontur vorzugsweise im Bereich des 
Schneidprofils mindestens annahernd der Form der Schneid- 
platte angepaflt ist. 

In bevorzugter Ausgestaltung kann die Form der Aufienkontur 
des Schneidenteils weitgehend der Form der Schneidkante der 
Schneidplatte entsprechen. Die Grundflache, die zur Abstut- 
zung der Schneidplatte an deren radial innenliegendem Ende 
dient, besitzt vorzugsweise zwei Lagerstellen, die Grund- 
flache kann jedoch auch ebenflachig ausgebildet sein. Fur 
die Herstellung bestimmter Profile ist es zweckmaflig, dafl 
zwei Schneidplatten wechselseitig derart angeordnet sind, 
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dafl sich die Profile der Schneidplatten zu dem gewunschten 
Profil erganzen. 

Insbesondere bei Tragteilen aus Aluminiumwerkstoff en kann 
zur Erhohung der Festigkeit des Innengewindes im Schneiden- 
teil ein Gewindeeinsatz aus einem Werkstoff vorgejsehen 
sein, der einer . grofleren Belastung standhalt. Ein solcher 
Gewindeeinsatz ist vorzugsweise eine Einsatzf ederspule ,' wie 
sie unter der Handelsbezeichnung "Helicoil" bekannt ist. 
Die Einsatzfederspule besteht aus einem kaltgewalzten, 
glatten Profildraht eines hochfesten CrNi-Stahls . i 

Ein Ausfuhrungsbeispiel des erf indungsgemaflen Fraswerkzeugs 
ist nachstehend anhand der Zeichnung naher erlautert. In 
der Zeichnung zeigt: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Tragteils, 

i 

Fig. 2 eine vergr6J3erte Darstellung einer Bef estigungs- 
schraube, 

Fig. 3 eine Seitenansicht eines Fraswerkzeugs mit profi- 
liertem Schneidenteil, 

Fig. 4 einen Ausschnitt einer Schnittdarstellung :des Trag- 
teils mit eingebauter Schneidplatte , 

Fig, 5 die Darstellung eines Fraswerkzeugs, bei dem sich 
die Schneidplatten zu einem Profil erganzen, 

Fig. 6 eine vergroflerte Darstellung einer Seitenansicht 
der Bef estigungsschraube, 

Fig. 7 eine Schneidplatte als Einzelteil, 
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Fig. 8 eine Ausf iihrungsvariante der Fig. 4. 

i 

In Fig. l ist ein Tragteil 1 dargestellt , das ein Schnei- 
denteil 2 und ein Aufnahmeteil 3 umfaflt. Das Schneidenteil 
2 hat im wesentlichen die AuGe.nkontur eines Zylinders mit 
Ausnehmungen 4, 4', die jeweils von im wesentlichen recht- 
winklig zueinander verlaufenden Flachen begrenzt werden. 
Die Ausnehmungen 4, 4' weisen jeweils eine Anlageflache 5 
fur eine Schneidplatte 6 auf , wobei in Fig. 1 lediglich die 
der Ausnehmung 4' zugeordnete Schneidplatte 6 dargestellt 
ist. In der Ausnehmung 4 ist die Schneidplatte zum Zweck 
der Darstellung der Anlageflache 5 sowie einer anjderen ra- 
dial inneren Ende .bef indliche Grundflache 7 sowie jBohrungen 
8 und einem Anschlagelement 9 fortgelassen. Das Aiischlag- 
element 9 dient zur Bestimmung der Schneidplattenlage in 
axialer Richtung, wohingegen die Grundflache 7 als radialer 
Anschlag fur die Schneidplatte dient. Die von der Anlage- 
flache 5 in den Korper des Schneidenteils 2 fiihreriden Boh- 
rungen 8 sind vorzugsweise mit einem Gewinde versehen und 
dieneh zur Aufnahme von Bef estigungsschrauben, die die 
Schneidplatte gegen die Anlageflache 5 des Schneidenteils 2 
pressen. | 

Die Fig. 2 zeigt eine Schraube 10 zur Befestigung von 
Schneidplatten an dem Schneidenteil eines Tragteils, wobei 
die Schraube 10 zur deutlicheren Darstellung stark ver- 
gr6J3ert wiedergegeben ist. Die Schraube 10 besitzt^ einen 
Kopf 11, der nach Art eines Linsenkopfes gestaltet; ist, mit 
einer stirnseitigen Offnung 12 zum Eingriff eines Schrau- 
bendrehers fiir die Montage bzw. Demontage der Schneid- 
platte. An den Kopf 11 schlieBt sich ein Fuhrungsschaf t 13 
an, der eine bestimmte axiale Lange aufweist, an den sich 
schlieQlich ein Gewindeabschnitt 14 anschlieflt. Zwischen 
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dem Gewindeabschnitt. 14 und. dem Fuhrungsschaf t 13 ist sine 
ringformige Kerbe 15 vorgesehen, durch die zwischen dem ' 
Fuhrungsschaft 13 und dem Gewindeabschnitt 14 ein Bereich 
16 geschaffen ist, der aufgrund seiner Elastizitat die in- 
folge unterschiedlicher Kraf teinwirkung auf den Kopf 11 und 
den Gewindeabschnitt 14 auftretenden Verf ormungen ' aufnimmt. 
Der Gewindeabschnitt 14 ist zweckmafiigerweise miteinem Ge- 
wmde der Grofie M3 bis M5 versehen. j 

Die Fig, 3 zeigt die Seitenansicht eines mit zwei ischneid- 
Platten 20, 20' bestuckten Tragteils 21, das ebenso wie die 
zuvor beschriebene Ausfiihrung ein Schneidenteil 22 und ein 
Aufnahmeteil 23 umfaflt. Das Schneidenteil 22 besit'zt eine 
der Profilierung der Schneidplatten 20, 20' entsprechende 
Profilierung, so da/3 die Schneidplatten 20, 20' lediglich 
beziiglich der Schneide selbst iiber die Kontur des Schnei--. 
denteils 22 herausragen. In dem Schneidenteil 22 sind im 
unteren Bereich die riickwartigen Offnungen der Bohrungen 8 
zu sehen. Im oberen Bereich des Schneidenteils 22 befindet 
sich eine Ausnehmung 24 mit einer Anlageflache 25, an der 
die Schneidplatte 20 abgestiitzt ist. Die Schneidplatte 20 
liegt mit ihrer radial inneren Begrenzung an der Grundfla- 
che 7 an und zur axialen Positionierung liegt die Schneid- 
platte 20 mit. ihrer linken Seite an dem Anschlagelement 9. 
Die Schneidplatte 20 ist mittels Schrauben 10 an dem 
Schneidenteil 22 befestigt, wobei die Schrauben 10 ; denjeni- 
gen entsprechen, die im.Fig. 2 naher beschrieben sind. 

In der Fig. 4 ist ein partieller Schnitt durch den jSchnei- 
denteil 22 gezeigt. Daraus ist ersichtlich, dafl die Bohrung 
8 mit einem Innengewinde 18 versehen ist. Der Anlageflache 
25 benachbart befindet sich ein Abschnitt 19 der Bohrung 8 
mit glatter Innenwandung, die als enge Spielpassung fur den 
an der Schraube 10 vorgesehenen Fuhrungsschaft 13 ausge- 
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fuhrt ist. Als Beispiel einer bevorzugten Passung wird fur 
den Abschnitt 19 und den Fiihrungsschaf t 13 die Paarung 
H7/e8 angesehen. Es sind aber auch andere Passungen mog- 
lich. Zwischen dem Gewindeabschnitt 14 und dem Fuhrungs- 
schaft 13 befindet sich der durch die radiale Kerbe 15 ge- 
bildete Bereich 16. Zwischen dem Kopf 11 der Schraube 10 
und dem Fiihrungsschaf t 13 ist eine Ringkerbe 17 vorgesehen. 
Die Schneidplatte 20 besitzt eine Offnung 26, durch welche 
die Schraube 10 gefiihrt ist. Dabei liegt der Fuhrungsschaf t 
13 innerhalb der Offnung 26 und ragt zumindest iiber mehr 
als die Halfte der Dicke der Schneidplatte 20 in 'diese hin- 
ein. Die Offnung 26 weist lediglich ein" geringes radiales 
Spiel zu dem Fiihrungsschaft 13 auf, das beispielsweise 
0,2 mm betragt, es ist jedoch auch ein Spiel von 0,15 mm 
moglich. Geringere Toleranzen sind wegen der starcen 
Schrumpfung des Materials beim Sintervorgang nicht zu er- 
reichen. 

Durch das Eindrehen der Schraube 10 in das Gewinde 18 der 
Bohrung 8 gelangt der Kopf 11 mit seiner der Schneidplatte 
20 zugewandten Flachseite an die Schneidplatte 20 und prefit 
diese gegen die Anlageflache 25. Dadurch kann mittels des 
Schraubenkopfes 11 eine derart grofle Anpresskraft auf die 
Schneidplatte 20 bzw. Anlageflache 25 iibertragen werden, 
die grofler ist als die bei Rotation des Tragteils auf die 
Schneidplatte 20 wirkende Fliehkraft. Obersteigt die Flieh- 
kraft die mittels der Schraube 10 aufgebrachte Haftreibung 
zwischen Anlageflache 25 und Schneidplatte 20, so kann die 
Schneidplatte 20 allenfalls urn den Betrag des geringen 
Spiels zwischen dem Rand der Offnung 26 und dem Fuhrungs- 
schaft radial verschoben werden. Eine weitere radiale Bewe- 
gung der Schneidplatte 20 wird zuverlassig dadurch verhin- 
dert, dafl der Fuhrungsschaf t 13 in einer engen Spi'elpassung 
in dem Abschnitt 19 der Bohrung 8 liegt, so da/3 ei'ne Aus- 
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lenkung der Schraube 10 gegeniiber deren LSngsachse selbst 
bei groflen RadialkrSf ten verhindert wird. Es wird' namlich 
durch die Radialkraf te , die auf die Schneidplatte) 20 wir- 
ken, eine Klemmkraft des Fuhrungsschaftes 13 in dem Ab- 
schnitt 19 der Bohrung 8 erzeugt, die ein Losen der Schrau- 
be 10 selbst in dem Fall, daS durch Oberbeanspruchung die 
Schraube 10 im Bereich 16 reiBt, verhindert wird. 

Die Fig. 5 zeigt eine Ausfiihrungsvariante des Fraswerk- 
zeugs, bei der zwei in axialer Richtung gegeneinander ver- 
setzt angeordnete Schneidplatten 30, 30' an einem Schnei- 
denteil 32 mittels Schrauben 10 befestigt sind. Die beiden 
Schneidplatten 30, 30' bilden gemeinsam das herzustellende 
Profil, das heiGt, die beiden Schneidplatten 20, 20' ergMn- 
zen sich zu der gewiinschten Kontur, die das Werkstiiick nach 
der Bearbeitung durch das Fraswerkzeug aufweisen soil. 

Die Fig. 6 zeigt die Schraube 10 in Seitenansicht in ver- 
groi3erter Darstellung. Daraus ist ersichtlich, dafi die 
axiale LSnge L G des Gewindeabschnitts 14 etwa der halben 
Lange L des aus Fiihrungsschaf t 13 und Gewindeabschnitt 14 
einschl. der beiden Kerben 15 und 17 gebildeten Sciirauben- 
bolzens betragt. Die axiale Lange L F des Fuhrungsschaftes 
13 ist demgegenttber wesentlich geringer, wobei das' Verhalt- 
nis von Lange L F zum Durchmesser D des Fuhrungsschaftes 13 
etwa 1:2 betragt. Die axiale Erstreckung des Fuhrungsschaf- 
tes 13 innerhalb des Abschnitts 19 der Bohrung 8 sollte 
mindestens 1/3 des Durchmessers D des Filhrungsschakes be- 
tragen. Die Tiefe der Kerbe 15 betragt maximal 10% ides 
Durchmessers D des Fuhrungschaf tes und die axiale Lange L K 
der Kerbe 15 betragt etwa 30% des Durchmessers D. 

In Fig. 7 ist die Schneidplatte 20 als Einzelteil darge- 
stellt. Diese Schneidplatte 20 besitzt ein etwa halbkreis- 
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formiges Schneidprof il 27, so dafl mit dieser Schneidplatte 
20 das Gesamtprofil herstellbar ist. Entsprechend' der An- 
ordnung von Bohrungen im Schneidenteil besitzt di'e Schneid- 
platte 20 zwei Offnungen 26, 26 », deren Of fnungsguerschnitt 
in Fliehkraftrichtung moglichst dem Durchmesser des Fxih- 
rungsschaf tes. der Schrauben, die zur Befestigung 'der 
Schneidplatte an dem Schneidenteil dienen, angena'hert ist. 
Diese Offnungen. 26, 26' sind in Fig. 7 als Langlo'cher dar- 
gestellt, wobei die Erstreckung B der Weite in . Fliehkraft- 
richtung entspricht. 

An der der Grundflache des Schneidenteils zugewandten Kante 
weist die Schneidplatte 20 zwei in einem Abstand angeord- 
nete Lagerflachen 28, 29 auf . Die Mittelachsen del Offnun- 
gen 26, 26' verlaufen in einem Abstand A zu den Lagerfla- 
chen 28, 29. Bei der Schneidplatte 20 sind die Mafie A und B 
in wesentlich engeren Toleranzen festlegbar, wobei die To- 
leranzen nunmehr im Bereich von ±0,05 mm liegen konnen. 

Die Fig. 8 zeigt eine Ausf Uhrungsvariante der Fig j 4, bei 
der der Schneidenteil 2 in der gleichen Weise gestaltet 
ist, wie in Fig. 1 gezeigt. In der Ausnehmung 24 ist an der 
Anlageflache 25 eine Schneidplatte 33 mittels einer Stiitz- 
platte 34 abgestutzt, wobei die Stutzplatte 34 eirle Kontur 
auf weist, die zumindest annahernd der Form der Schneid- 
platte entspricht. Diese angepafite Form soil insbesondere 
im Bereich der Schneide gegeben sein. Zweck dieser Ausfuh- 
rungsform ist es, dafl der Schneidenteil 2 mit unterschied- 
lichen Profilen bestiickt werden kann, ohne dafl diJser 
selbst geandert werden miifite. Da Schneidplatten mit kleinen 
Profilen sehr sprdde sind, ist eine Abstiitzung not'wendig, 
die durch die Abstutzplatte 34 erreicht wird. Die Stiitz- 
platte 34 wird auf die gleiche Weise an dem Schneidenteil 2 
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formschliissig fixiert, wie dies bei der in Pig. 4 
benen Schneidplatte 20 der Fall ist . 



beschrie- 



In den vorstehenden Fig. 1, 3 und 5 ist das Aufna 
bzw. 23 al.s Schaft dargestellt. Alternativ hierzu 



hmeteil 3 
kann als 



Aufnahmeteil in dem Schneidenteil 2 auch eine zentrische 



Bohrung vorgesehen sein, so da/3 das Tragteil 1, 21 
Maschinenspindel aufsteckbar ist. 



auf eine 
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Anspriiche . . 

Fraswerkzeug zur Bearbeitung von Werkstiicken aus 
- Holz, einetn Holzwerkstof f , einem Kunststoff oder der- 
gleichen, bei dem in einem ein Aufnahmeteil (3, 23) 
und ein Schneidenteil (2, 22) umfassenden Tragteil 
(1, 21) mindestens zwei auswechselbare Schneidplatten 
(6, 20, 20', 30. 30 33) in dem Schneidenteil (2, 
22) aufgenommen und an diesem mit mindestens je einer 
Schraube (10) fixiert. sind, wobei das Schneidenteil 
(2, 22) Ausnehmungen (4, 4', 24) zur Aufnahme der 
Schneidplatten (6, 20, 20', 30, 30 », 33) aufweist und 
mit mindestens je einer von einer Anlageflache (5, 
25) der Ausnehmung (4, 4', 24) in den Schneidenteil 
(2, 22) fiihrenden Bohrung (8) zur Aufnahme der 
Schraube (10), die zum Anpressen der Schneidplatte 
(6, 20, 20 \ 30, 30 ', 33) gegen die Anlageflache (5, 
25) in ein Gewinde (18) schraubbar ist , und die 
Schraube (10) einen Fuhrungsschaf t (13) aufweist, der 
die Schneidplatte (6, 20, 20.*, 30, 30', 33). 
Aufnahmeoffnung (26, 26') durchdringt und bis in 
einen Abschnitt (19) der im Schneidenteil befind- 
lichen Bohrung (8) ragt, wobei dieser Abschnitt (19), 
bezogen auf den Fuhrungsschaf t (13) als enge 1 Spiel- 
passung ausgefuhrt ist, 

dadurch gekennzeichnet , dafi die Schraube (10) einen 
Kopf (11) mit einer parallel zur Anlag flach'e (5, 25) 
ausgerichteten Spannflache (11') aufweist un'd der 
Fuhrungsschaf t (13) der parallelen Anlagef la'che (5, 



in einer 
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25) des Kopfes (11) der Schraube (10) benachbart an- 
geordnet und an den Fuhrungsschaft (13) angrenzend 
mindestens eine Kerbe (15, 17) vorgesehen ist, und 
die Aufnahmeoffnung (26, 26') so bemessen ist, daG 
diese den Fuhrungsschaft (13) mit geringem Spiel um- 
gibt, und dafl die Schraube (10) die Schneidplatte (6, 
20, 30, 33) statisch genau bestimmt in Position halt 
und die Schraube (10) ausschliefilich auf Zug belastet 
ist, und dafl bei Verlust des Reibschlusses die 
Schneidplatte (6, 20, 30, 33) sich urn maximal das ge- 
ringe Spiel zwischen Fuhrungsschaft (13) und Aufnah- 
meoffnung (26, 26') verlagern kann und die' 
sultierenden Verformungen der Schraube (10) 
in den Kerben (15, 17) erfolgen.' 



re- 

def iniert 



Fraswerkzeug nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 sowohl zwischen dem Kopf 
(11) der Schraube (10) und dem Fuhrungsschaft (13) 
eine Ringkerbe (17) als auch zwischen dem Fuhrungs- 
schaft (13) und dem Gewindeabschnitt (14) der Schrau- 
be (10) eine Kerbe (15) vorgesehen ist. 

Fraswerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Tiefe der ringformi- 
gen Kerbe (15) hochstens 10% des Durchmessers (D) des 
Fuhrungsschaftes (13) betrSgt und die axiali Lange 
(L K ) der Kerbe etwa 30% des Durchmessers (d| des Fuh- 
rungsschaftes (13) betragt. 



4. 



Fraswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Aufnahmeoffnung (26, 
26') eine Wandung aufweist, die orthogonal zur Anla- 
geflache (25) verlauft. 
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Fraswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Aufnahmeof fnung (26, 
26') an ihrem dem Kopf (11) der Schraube (10) zuge- 
wandten Ende einen Quers.chnitt aufweist, der in jede: 
Erstreckung geringer ist als die Flache .auf der dem 
Fuhrungsschaft (13) benachbarten Seite des kopf es 
(11). 

Fraswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , dafl der Querschnitt* der Auf- 
nahmeof fnung (26, 26') kreisformig oder lan'glochf or- 
mig ist 

Fraswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das Langen/Durchmesser- 
Verhaltnis der Passung zwischen dem Fuhrungsschaft 
(13) und dem Abschnitt; (19) der Bohrung (8)|derart 
bemessen ist, daJ3 bei einer Verformung der Schraube 
(10) durch Einwirkung von Querkraften ein Verkeilen 
des Fuhrungsschaftes (13) in der Bohrung (s!) erfolgt 

Fraswerkzeug nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die axiale Erstreckung 
des Fuhrungsschaftes (13) innerhalb der Bohrung (8) 
mindestens 1/3 des Durchmessers (D) des Fuhrungs- 
schaftes (13) betrSgt. 

Fraswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Aufnahmeof fnung (26, 
26') in der Schneidplatte (20) derart bemessen ist,' 
dafl sie in radialer Richtung der Schneidplatte (20), 
bezogen auf den Fuhrungsschaft (13), ein maximales 
Spiel von ca. 0,2 mm aufweist. 
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Fraswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, da/3 die Form der A.iflenkontur 
des Schneidenteils (2) weitgehend def Form der 
Schneidkante (27) der Schneidplatte (20) entspricht. 

Fraswerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 10 
dadurch gekennzeichnet, dafl an der Grundflache (7) 
zwei Lagerstellen fiir die Schneidplatte {20, 20') 
ausgebildet sind. 

Fraswerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Grundflache' (7) eben- 
flachig ausgebildet ist. 

Fraswerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dafl zwei Schneidplatten (30, 
30') wechselseitig derart angeordnet sind, Lfl sich 
die Profile der Schneidplatten (30, 30') erganzen. 

Fraswerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dafl in der Ausnehmung (4, 4») 
eine Grundflache (7) einen radialen Anschlag fiir die 
Schneidplatte (6, 20, 20*, 30, 30', 33) bildet und 
ein Anschlagelement (9) zur Positionieruhg der 
Schneidplatte (6, 20, 20') in axialer Richtung vor- 
gesehen ist. 

Fraswerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dafl zwischen der AnlageflSche 
(5, 25) und der Schneidplatte (20) eine Stutjzplatte 
(34) angeordnet ist. 
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17 



18. 



19. 



Fraswerkzeug nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die Kontur der Stutz- 
platte (34) insbesondere im Bereich des Schneidpro- 
fils mindestens annahernd der Form der Schneidplatte 
(33) angepaSt ist. 

Fraswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, da/3 das Gewinde (18) im 
Schneidenteil .(2, 22) durch einen Gewindeeinsatz ge- 
bildet ist, wobei vorzugsweise der Gewindee'insatz 
eine Einsatzf ederspule aus kaltgewalztem, glattem 
Profildraht eines hochfesten CrNi-Stahls isk. 

Schneidplatte, insbesondere fur ein Fraswerkzeug nach 
einem der Anspriiche 1 bis 17, 

dadurch gekennzeichnet, daJ3 die Schneidplatte (20) 
mit mindestens einer Offnung (26, 26') versehen ist, 
die eine innere Weite (B) in Fliehkraftrichtung mit 
einer Toleranz von maximal 0,2 mm, vorzugsweise etwa 
±0,05 mm aufweist . 

Schneidplatte nach Anspruch 18, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die Schneidplatte (20) 
mindestens eine Lagerflache (28, 29) aufweist, und 
die Mittelachsen der Offnungen (26, 26') iJeinem Ab- 
stand (A) zu der mindestens einen Lagerflache (28, 
29) '.mit einer Toleranz . von hochstens 0,2 mm] vorzugs- 
weise ca. ±0,,05 mm verlaufen. 
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Fig. 3 



^/T fc *: * . : . : : \h Hj-i ><o/mxie 




Fig. 4 
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Fig. 5 
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